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r ormblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar2004) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCT7EP2004/010775 



Feld Nr. 1 Grundlage des Berichts _ 

1. Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht auf der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie 
eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

□ Der Bericht beruht auf einer Ubersetzung aus der Originalsprache in die folgende Sprache, 

bei der es sich urn die Sprache der Obersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingereicht worden ist: 

□ international Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ international vorlaufige Prufung (nach Regeln 55.2 undfoder 55.3) 

2. Hinsichtlich der Bestandteite* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblatter, die dem 
Anmeldeamt auf erne Aufforderung nach Artikel 14 bin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als 
"ursprunglich eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt): 



Beschrelbung, Seiten 

1 -5 eingereicht mit dem Antrag 

Anspruche, Nr. 

1 -4 eingereicht mit dem Antrag 

Zeichnungen, Blatter 

1 £, 2/2 in der ursprQnglich eingereichten Fassung 

□ einem Sequenzprotokoll undvbder etwaigen dazugehorigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoii 

3. □ Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

4. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
aufgelisteten Anderungen erstellt worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen Grunden nach 
Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgehen 
(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoii (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

* Wenn Punkt 4 zutrifft, konnen einige oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung 
"ersetzt" versehen werden. 
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Feld Nr V Begrundete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen 
Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung . : 



1. Feststellung 
Neuheit (N) 

Erfinderische Tatigkeit (IS) 
Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) 



Ja: Anspruche 1 -4 

Nein: Anspruche 

Ja: Anspruche 1-4 

Nein: Anspruche 

Ja: Anspruche: 1-4 

Nein: Anspruche: 



2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 
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Zu Punkt V 

Begriindete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 



1 . Stand der Technik 

Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

D1 : US-B1-6 471 804 (AABERG THOMAS ET AL) 29. Oktober 2002 (2002-1 0-29) 

D2: EP-A-0 818 188 (UNI CHARM CORP) 14. Januar 1998 (1998-01-14) 

D3: EP-A-0 793 953 (HARTMANN PAUL AG) 1 0. September 1 997 (1 997-09-1 0) 



2. Neuheit 

Das Dokument D1 wird als nachstliegender Stand der Technik gegenuber dem 
Gegenstand des Anspruchs 1 angesehen. Es offenbart (siehe D1, Sp. 1, Z. 7-17, Sp. 2, Z. 
20-31 , Anspruch 1 , Zeichn. 2): 

ein Verfahren, das in einer ersten Station ein Materialstuck mit einer Materiallage mittels 
Ultraschallschweissen verbindet und anschlieBend in einer zweiten Station die gesamte 
Kontaktflache mittels Ultraschallschweissen miteinander verbindet. Das so geformte 
Laminat kann insbesondere in absorbierenden Produkten verwendet werden. 

Der Gegenstand des geanderten Anspruchs 1 unterscheidet sich daher von dem 
bekannten Verfahren dadurch, daB der VerschluBstreifen (bzw. das Materialstuck) durch 
Kaltverpressen mit der Gegenflache test verbunden wird. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen werden, 
eine Alternative zum Ultraschallverschweissen zu finden. 
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Die in Anspruch 1 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe vorgeschlagene Losung 
beruht aus den folgenden Griinden auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 33(3) PCT): 

Im Stand der Technik werden andere aufwendigere Verfahren offenbart (s. D2, Sp. 4, Z. 6- 
51 , D3, Sp. 5, Z. 12-29), somit ware es nicht naheliegend fur die Fachperson diesen 
Verfah'rensschritt auszuwahlen. AuBerdem gibt es in der Literatur keinen Hinweis darauf 
speziell dieses Verfahren auszuwahlen. 

Die Anspruche 2-4 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfullen damit ebenfalls die 
Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 
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Verfahren zum Anbringen von Wiederverschlussen an Babywindeln 



5 Beschreibung: 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anbringen eines aus einem Ver- 
schlussband und. einem Verschlussstreifen bestehenden Wiederverschlusses 
an einer Babywindel, wobei Streifen, die aus einem Trager und einem aufka- 
10 schierten Material mit Verschlusselementen in Form von Maschen oder Haken 
bestehen, an der Babywindel ohne Klebstoff befestigt werden. 

Das aufkaschierte Material des Verschlussbandes bzw. Verschlussstreifens 
kann textiltechnisch hergestellt werden. Die zum Beispiel durch Wirken herge- 
stellten Maschen oder Haken wirken nach Art eines Hook-and-Loop-Systems 
zusammen, wobei hakenformige Verschiusselemente des einen textilen Materi- 
als in Maschen des anderen textilen Materials eingreifen. Der Trager des Ver- 
schlussbandes und/oder Verschlussstreifens kann aus einer ein- oder mehr- 
schichtigen Folie, einem textilen Material oder einem Laminat aus einer Tra- 
gerfolie und einem ein- oder beidseitig aufkaschierten textilen Material beste- 
hen. Femer kann der Trager in Streifen langsrichtung einen Bereich mit unter- 
schiedlicher Elastizitat aufweisen. ZweckmaRig sind jedoch zumindest die 
Anschlussbereiche des Tragers, an denen die Verbindung zu der Babywindel 
hergestellt werden, als dehnungsarme Bereiche ausgebildet. Als Materialien fur 
den Trager des Verschlussbandes und Verschlussstreifens eignen sich insbe- 
sondere Polyolefine. 

Im Rahmen der bekannten MaRnahmen werden die Verschlussbander und 
Verschlussstreifen mittels eines Klebers, der an der ROckseite des Tragers auf- 
30 gebracht wird, an der Windel befestigt. Die Befestigung erfolgt an der Windel- 
aulienhaut oder an einer z. B. als Windelohr ausgebildeten Komponente (DE 
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199 40 185 A1). Die Handhabung von mit einem Kleber versehenen Materialmen 
stellt an die Verarbeitung hohe Anforderungen. Insbesondere muss sicherge- 
stellt werden, dass die klebenden Teile bei der Verarbeitung entweder mit 
Releasefolien abgedeckt sind oder erst zum gewunschten Zeitpunkt mit ihrer 
5 klebenden Seite in Kontakt mit anderen Materialien kommen. Aufgrund dieser 
Problematik wird in DE 199 52 417 A1 vorgeschlagen, die Streifen auf der Seite 
der Verschlussglieder mit einer silikonhaltigen Trennschicht zu beschichten, die 
nach dem Beschichten ausgehartet werden muss. Das Verfahren ist aufwendig. 

10 Aus DE 197 03 557 A1 ist es bekannt, Verschlussstreifen durch Ultraschallver- 
schweiBen an der AuBenseite einer Babywindel zu befestigen. Als weitere 
Moglichkeiten zur Herstellung mechanischer Bindungen kommen Verbindungen 
durch Warme und/oder Druck in Betracht (EP 0 877 589 B1). Das Ultraschall- 
verschweiBen sowie das Verbinden durch Warme und Druck sind verhaltnisma- 

15 Big langsame Befestigungsverfahren. Die erforderliche Verweilzeit zur Herstel- 
lung einer festen Verbindung ist deutlich langer als die fur eine Kontaktklebung 
benotigte Zeit. Das Befestigen der einen Wiederverschluss bildenden Streifen 
an Babywindeln durch Warme und Druck erscheint daher fur die Praxis weniger 
geeignet und hat sich nicht durchsetzen konnen. 

20 

' Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Befestigung der Verschlussban- 

der und Verschlussstreifen an der Babywindel zu vereinfachen. Das Verfahren 
soil in die Windelherstellung integrierbar sein und darf die Produktionsge- 
schwindigkeit der Windelfertigung nicht beeintrachtigen. 

25 

Die Aufgabe wird bei dem eingangs beschriebenen Verfahren erfindungsgemaB 
dadurch geldst, dass die Streifen in einem ersten Verfahrensschritt durch 
Thermobondieren oder UltraschallverschweiBen angeheftet und in einem zwei- 
ten Verfahrensschritt durch Kaltverpressen mit der Gegenflache fest verbunden 
30 werden. Die beiden Verfahrensschritte werden in raumlich getrennten Arbeits- 
stationen durchgefuhrt. 
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Durch Thermobondieren erfolgt eine Verbindung der Materialien unter Verwen- 
dung von hei&en Werkzeugen. Bei einer Ultraschallverschweiftung werden 
hochfrequent oszillierende Stempelwerkzeuge eingesetzt, die Reibungswarme 
erzeugen. Durch lokales Aufschmelzen und Flieflvorgange werden die zu ver- 

5 bindenden Materialien im ersten Verfahrensschritt lediglich fixiert. In einem 
zweiten Verfahrensschritt in einer raumlich getrennten Arbeitsstation werden die 
Materialien anschlieRend durch Kaltverpressen fest verbunden. Bei einer fort- 
laufenden Windelproduktion konnen die beiden Verfahrensschritte in den 
separaten Arbeitsstationen zeitgleich ausgefuhrt werden. Durch die Aufteilung 

10 des Befestigungsverfahrens in zwei Verfahrensschritte kann die Verweildauer, 
die bei einer fortlaufenden Windelproduktion fur das Applizieren und das 
Befestigen der Verschlussstreifen und Verschlussbander benotigt wird, um bis 
zu 50 % reduziert werden. 

15 GemaB einer bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung werden die Streifen von 
einer Materialbahn mit einem Schnitt quer zur Bahnlaufrichtung abgetrennt und 
mittels einer Obergabevorrichtung der ersten Arbeitsstation zugefuhrt, in der die 
Streifen auf eine Bahn, aus der die Windeln oder Teile der Windeln gefertigt 
werden, aufgebracht und durch Thermobondieren oder UltraschallschweiSen 

20 angeheftet werden. Als Obergabevorrichtung kann insbesondere eine rotie- 
rende Obergabevorrichtung verwendet werden, welche die Streifen mit einer zur 
Laufrichtung der Bahn gleichsinnigen Drehbewegung der Arbeitsstation zufUhrt. 
Danach wird die Bahn durch die zweite Arbeitsstation gefuhrt, in der die Streifen 
fest mit der Bahn verbunden werden. 

25 

Mit dem erfindungsgema&en Verfahren k6nnen Verbindungen zwischen Strei- 
fen und Windeln erzeugt werden, die aus dicht nebeneinander angeordneten 
Befestigungspunkten bestehen. 

30 Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfuhrungsbeispiel 
darstellenden Zeichnung erlautert. Es zeigen schematisch 
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Fig. 1 ein Verfahren zum Anbringen eines aus einem Verschlussband und 
einem Verschlussstreifen bestehenden Wiederverschlusses an einer 
Babywindel, 

5 Fig. 2 das nach dem beschriebenen Verfahren hergestellte Verfahrenserzeug- 
nis. 

) Bei dem in Fig. 1 dargestellten Verfahren werden Streifen 1 von einer Material- 

bahn 2 mit einem Schnitt quer zur Bahnlaufrichtung abgetrennt und mittels einer 
10 rotierenden Obergabevorrichtung 3 einer ersten Arbeitsstation 4 zugefuhrt. Die 
von der Materialbahn 2 abgetrennten Streifen 1 bestehen aus einem Trager und 
einem aufkaschierten Material mit Verschlusselementen in Form von Maschen 
oder Haken. In der ersten Arbeitsstation 4 werden sie auf eine Bahn 5, aus der 
Windeln oder Teile von Windeln gefertigt werden, aufgebracht und durch 
15 Thermobondieren oder UltraschallschweilJen angeheftet Die in der ersten 
Arbeitsstation 4 erzeugte Verbindung dient lediglich der Fixierung der Streifen 1 
an einer Flache, welche die AuBenseite der Windeln bildet. Danach wird die 
Bahn durch eine zweite Arbeitsstation gefuhrt, in der die Streifen 1 fest durch 
Kaltverpressen mit der Bahn 5 verbunden werden. 

fc 20 

' Das nach dem beschriebenen Verfahren hergestellte Verfahrenserzeugnis ist in 

Fig. 2 dargestellt. Die Figur 2 zeigt schematisch einen Ausschnitt aus einer 
Babywindel mit einem seitlichen Verschlussband 7, das an einem als Windelohr 
8 ausgebildeten Anschlussbereich der Windel befestigt ist und mit einem an der 
25 WindelauRenseite angeordneten, in der Figur nicht dargestellten, Verschluss- 
streifen als Klettverschluss zusammenwirkt. Das Verschlussband 7 besteht aus 
einem Trager und einem aufkaschierten Material mit hakenformigen Ver- 
schlusselementen, die mit maschenfdrmigen Verschlusselementen des an der 
WindelauRenseite befestigten Verschlussstreifens zusammenwirken. Das auf- 
30 kaschierte Material ist textiltechnisch herstellbar. 
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Der Trager des Verschlussbandes kann aus einer ein- oder mehrschichtigen 
Folie, einem textilen Material, z. B. Nonwoven Oder Gewirke, oder einem Lami- 
nat aus einer Tragerfolie und einem ein- oder beidseitig aufkaschierten textilen 
Material bestehen. Der Trager kann in Streifenlangsrichtung Bereiche mit unter- 
5 schiedticher Elastizitat aufweisen. Vorzugsweise ist der Anschlussbereich des 
Tragers, der zur Befestigung des Tragers an der Babywindel benutzt wird, als 
dehnungsarmer Bereich ausgebildet. 

Die nach dem zuvor beschriebenen Verfahren hergestellte Verbindung zwi- 
10 schen Streifen und Windel besteht aus dicht nebeneinander angeordneten 
Befestigungspunkten 9, die durch lokales Aufschmelzen und/oder Fliefcvor- 
gange unter Anwendung von Druck erzeugt worden sind. 

Auch der Verschlussstreifen, der aus einem Trager und einem auikaschierten 
15 Material mit weiblichen Verschlusselementen in Form von Maschen besteht, 
wird in der beschriebenen Weise an der WindelauRenseite ohne Klebstoff 
befestigt, wobei der Verschlussstreifen in einem ersten Verfahrensschritt durch 
Thermobondieren oder UltraschallverschweiSen nur angeheftet wird und in 
einem zweiten Verfahrensschritt durch Kaltverpressen mit der Gegenflache 
20 dann fest verbunden wird. 
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Patentanspruche: 

1 . Verfahren zum Anbringen eines aus einem Verschlussband und einem Ver- 
schlussstreifen bestehenden Wiederverschlusses an einer Babywindel, wobei 

5 Streifen, die aus einem Trager und einem aufkaschierten Material mit Ver- 
schlusselementen in Form von Maschen oder Haken bestehen, an der Baby- 
windel ohne Klebstoff befestigt werden, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Streifen in einem ersten Verfahrensschritt durch Thermobondieren 
oder Ultraschallverschweilien angeheftet und in einem zweiten Verfahrens- 

1 0 schritt durch Kaltverpressen mit der Gegenflache fest verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Streifen von 
einer Materialbahn mit einem Schnitt quer zur Bahnlaufrichtung abgetrennt und 
mittels einer Obergabevorrichtung der ersten Arbeitsstation zugefOhrt werden, 
in der die Streifen auf eine Bahn, aus der die Windeln oder Teile der Windeln 
gefertigt werden, aufgebracht und durch Thermobondieren oder Ultraschallver- 
schweiRen angeheftet werden, und dass die Bahn danach durch die zweite 
Arbeitsstation gefuhrt wird, in der die Streifen fest mit der Bahn verbunden wer- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine rotierende 
Obergabevorrichtung verwendet wird, welche die Streifen mit einer zur Lauf- 
richtung der Bahn gleichsinnigen Drehbewegung der Arbeitsstation zufuhrt. 

25 4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen Streifen und Windel eine Verbindung erzeugt wird, die aus dicht 
nebeneinander angeordneten Befestigungspunkten besteht. 
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